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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
® Bogenbearbeitungsmaschine 

@ In einer Bogenbearbeitungsmaschine werden zwei ne- 
beneinander liegende Teilbogen zur Schaffung eines Ab- 
standes voneinander wegbewegt. 
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Beschreibun" 



Die lid inciting be I riff t cin Vcrfahrcn /.uni Transport von 
Bogen unci cine Bogenbearbeitungsmaschine gematt dem 
Oberbegriff der Anspruchc 1.4, 10 und 11. 

Der Erlindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Vcrfahrcn 
zum Transport von Bogen und cine Bogenbearbcitungsma- 
schine /.u schatfen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die Merk- 
male des kennzeichnenden Tcilcs der Anspruchc 1.4. 10 
und 1 1 gelost. 

Die ti lit der Erfindung erzielbaren Vortcilc beslehen ins- 
besondere darin, daB in ciner Bogenbcarbcitungsmaschine 
ein Querschneiden von Anfang und Ende eines Bogcns ohne 
manuelle Eingriffe crfolgt. Mittels inlcgrierter Inspektions- 
einrichtungen ist es moglich in der Bogenbearbeitungsma- 
schinc sowohl die Druckqualitat sclbst als, auch das Schnitt- 
register zu kontrollieren. So konnen gleichzeitig die bei- 
spielsweise irn Schon- und Widerdruck bedruckten Vorder- 
und Riickseiten des Bogens kontrolliert werden. Durch das 
Zusammenwirken der Querschneideinrichtungen mit eincin 
Kettenfordcrer, ist cine einfache Schnittregisterverstellung 
moglich. die vorteilhaft von einem einen Schneidzylindcr 
antreibenden, lagegeregeiten Etektroniotorausgefuhrt wird. 

Einern Bearbeitungszylinder dcr Bogenbearbeitungsma- 
schine ist eine Langsschneideinrichtung zugeordnet, so daB 
der Bogen "inline" in zwei odcr mehrere Teilbogen zer- 
schnitten wird. Diese Bogen konnen auf beispielsweise mit- 
tcls der Inspcktionseinrichtung auswahlbare Stapel abgelegt 
werden. d. h. cs werden sortierte Stapel mit Gut und Aus- 
schuBbogen gebildet. Dies hat den Vorteil, daB bei defekten 
Teilbogen nicht der ganze Bogen verworfen wird. 

Mit dieser Bogenbearbeitungsmaschine werden alle Sei- 
ten eines Bogens beschnitten und dieser in Teilbogen zer- 
schnitten. Alle ausgefuhrten Schnitte sowie der Schon- und 
Widerdruck werden mittels tnspektionseinrichtungen kon- 
trollicrt und auf wahlbare Stapel abgelegt. 

Diese Bogenbearbeitungsmaschine fuhrt "in line" eine 
Mehrzahl von Bearbeitungsvorgangen aus, was zu einer 
Produktionssteigerung und einer Reduzierung der manuel- 
len Arbcitcn fuhrt. Zudem wird die Qualitat der so geschaf- 
fenen Produkte erhoht. 

Die erfindungsgemaBe Bogenbearbeitungsmaschine ist in 
dcr Zeichnung dargestellt und wird im tblgenden naher be- 
schrieben. 

Es zeigen 

Fig. 1 cine schematische Seitenansicht einer Bogenbear- 
beitungsmaschine; 

Fig. 2 eine schematischc Darstellung der Bearbeitungs- 
schrittc in dcr Bogenbearbeitungsmaschine; 

Fig. 3 cine schematischc Draufsicht auf Stapel eines Aus- 
legers der Bogenbearbeitungsmaschine; 

Fig. 4 eine vergroBerte. schematischc Seitenansicht eines 
Bearbeitungszylinders dcr Bogenbearbeitungsmaschine 
nach Fig. 1 ; 

Fig. 5 eine vergroBerte. schematischc Draufsicht des Be- 
arbeitungszylindcrs der Bogenbearbeitungsmaschine nach 
Fig. 1 und Fig. 5. 

Eine Bogenbearbeitungsmaschine I zum Quer- und 
Langsschneiden von Bogen 2 weist integrierte Inspektions- 
einrichtungen 3, 4, 6 auf. Bei den Bogen 2 handelt es sich 
vorzugsweise urn bedruckte Papicrbogen. beispielsweise 
Wertpapicre. Diese Bogenbearbeitungsmaschine 1 ist bei- 
spielsweise folgendcnnaBen aufgebaut: 

Ein Anlcger 7 weist im wcsentlichcn cinen erstcn Stapel 
8, cine Bogcnvereinzelungscinrichtung 9 und einen Zufuhr- 
tisch 7 auf. Dicsem Anlcger 7 schlieBt sich eine Anlage 12 
an, die beispielsweise als Schwinganlage ausgefuhrt ist. Mit 



dieser Schwinganlage 12 wirkt cin crslcr Kettenfordcrer 13 
zusammcn. Dieser Kettenfordcrer 13 weist cin Paar umlau- 
fende Kcttcn 14 auf, an denen sich axial crslrcckcnde Kct- 
tcngrcifcrsysicmc 16 angebracht sind. Die Kcttcn 14 werden 
5 von einer erstcn 17 und zwei ten Kcttcnradwelle 18 umge- 
lenkt. Zwischen erster 17 und zweiter Kettcnradwelle 18 
verlaufcn die Ketten 18 zumindest teilweise cntlang einer 
Geradcn. In Transporlrichtung T gesehen, ist nach der erstcn 
Kettcnradwelle 17 die erste Inspcktionseinrichtung 3 angc- 

io ordnet. Diese Inspcktionseinrichtung 3 weist einen Saugka- 
sten 19 auf, des sen den Kettengreifersystemen 16 zuge- 
wandte Arbeitsllache zumindest teilweise transparent aus- 
gebildet ist. Unter dieser transparenten Arbeitsflache sind 
nichtdargestellte Beleuchtungseinrichtungcn angeordnet. 

15 Diesem Saugkasten 19 ist eine erste Querschneideinrich- 
tung 21 nachgeschaltet. Die Querschneideinrichtung 21 
weist einen drehenden Schneidzylindcr 22 und ein festste- 
hendes, an einer Traverse 23 befestigtes Gegenmesser 24 
auf. Dcr Schneidzylindcr 22 ist zumindest mit einer sich 

20 axial erstreckenden Grube versehen, in die ein vorbeilaufen- 
des Kettengreifersystem I6eintauchen kann. Eine Brcitedcr 
Grube in Umfangsrichtung ist groBer ausgebildet als eine 
von dem Kettengreifersystem 16 benotigte Breite, so daB 
zur Schnittregisterverstellung vorbeilaufende Kettcngreifer- 

25 systeme 16 und Schneidzylindcr 22 zueinandcrphasenver- 
schoben werden konnen. Im vorliegenden Beispiel sind 
beidseitig rotierende Arme vorgesehen, zwischen dencn 
eine sich axial erstrcckende Traverse zur Auf nan me eines 
Schneidmcssers 26 angeordnet ist. 

30 Der Schneidzylindcr 22 weist einen beziiglich des Ketten- 
forderers 13 phasenverstellbaren Antrieb auf, der im vorlie- 
genden Beispiel vorteilhaft als eigener, lagegcregelter Elek- 
tromotor ausgebildet ist. 

Das Gegenmesser 24 ist beziiglich der Drehachse des 

35 Schneidzylinders 22 leicht schraggestellt angeordnet, d. h. 
das Gegenmesser 24 schlieBt mit dcr Transportrichtung T ei- 
nen Otfnungswinkel Alpha ein, der ungleich 90°, beispiels- 
weise 89° ist. Daunt ergibt sich beispielsweise ein Nci- 
gungswinkel des Gegenmessers 24 zur Drehachse des 

40 Schneidzylinders 22 von 1°. Zudem ist das Gegenmesser 24 
uni seine Liingsachsc leicht gedreht, d. h. daB Gegenmesser 
24 weist einen leichten Drall auf. 

Der elektrische Antrieb des Schneidzylinders 22 folgt 
dem Kettenforderer 13 mit identischer Umfangsgcschwin- 

45 digkeit, so daB letztlich durch Drall und uberlagerter Trans- 
portgeschwindigkclt ein cxakt rechtwinkligcr Schnitt des 
Bogens 2 entsteht. 

Das sich sich axial erstrcckende Schneidmesser 26 des 
Schneidzylinders 22 ist beziiglich der Drehachse des 

50 Schneidzylinders 22 leicht geneigt und weist cinen Drall in 
Langsrichtungauf. Das Schneidmesser 26 des Schneidzylin- 
ders 22 und das Gegenmesser 24 sind aufeinander angepaBt. 

Anstelle des feststehenden Gegenmessers 24 ist auch cin 
drehendcr Gcgenzylinder moglich. dcr beispielsweise ein 

55 Gegenmesser 24 zur Ausfiihrung eines Sche re nsch nines 
odcr cine Gegenlciste aufweist. Auch ist es moglich 
Schneidmesser 26 und Gegenmesser 24 parallel zur Dreh- 
achse des Schneidzylinders 22 und ohne Drall auszufiihren. 
Der Schncidzylinder 22 bzw. Gegenzylinder kann auch 

60 mehrere Schneidmesser 26 aufweisen. 

Dieser Querschneideinrichtung 21 ist im Bcrcich des Ket- 
tenfordcrcrs 13 eine zweite Inspcktionseinrichtung 4 nach- 
geschaltet. Diese zweite Inspcktionseinrichtung 4 besteht im 
wescnilichcn aus einem Sensor 27, Beleuchtungseinrichtun- 

65 gen 30 und einem Saugkasten 35. 

An den Kettenfordcrer 13 schlieBt sich cine Wcndeein- 
richtung 28 an. Diese Wcndceinrichtung 28 besteht im vor- 
liegenden Beispiel im wcsentlichcn aus einer Spcichcrtrom- 
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mcl 29 und einer Wendctrommel 31. Die Spcichcrlrommcl 
29 wcist "doppehen" Umfang auf und isl deshalb mil zwei 
steuerbaren, um 180 versetzt zueinander angeordneten Grei- 
Icrsystcmen 32 und zwei gegenuberliegenden Saugersysle- 
men 33 uusgestaltei. Bin Absiand in Umfangsrichtung zwi- 
schen Greifersystemen 32 und Saugcrsystcnicn 33 ist auf 
cine I.iingc der zu iransporiierendcn Bogen 2einslellban Die 
Saugersysieme 33 sind in Umfangsrichtung und in axialer 
Rich lung bewegbar. 

Die Wendctrommel 31 wcist zwei nebeneinanderlie- 
gendc, stcucrbare Greifersystenie 34, 36 auf. die unt ihre 
Langsachse schwenkbar angeordnet sind. Wendctrommel 
31 und Speichertronunel 29 sind zueinander phasenvcrstell- 
bar. 

Der Wendeeinrichtung 28 ist ein Bearbeitungszylinder 37 
mil einer zusainmenwirkenden Langsschneideinrichtung 38 
naehgesehaltet. Dieser Bearbeitungszylinder 37 wcist min- 
destens doppeh.cn Umfang und vier unabhangig voneinan- 
der sieuerbare Greifersystenie 39, 41, 42, 43 auf. Zwei die- 
ser Greifersystenie 39. 41 bzw. 42. 43 liegen jeweils in 
axialer Richtung bezogen auf eine Mine des Bearbeitungs- 
zylinders 37 annahernd achsensynunetrisch in einer Zylin- 
dergrube nebeneinander und sind in axialer Richtung relativ 
zueinander verschiebbar. tin vorliegendcn Beispiel ist eines 
der beiden axial nebeneinander liegenden Greitcrsysteme 39 
bzw. 42 in axialer Richtung test angeordnet und das zwcite 
Grcifersysiem 41 bzw. 43 relativ zu dem ersten Greifersy- 
stem 39 bzw. 42 z. B. miitels Kurve 40 und Kurvenrollen 45 
verschiebbar. Es konnen aber auch beiden Greitcrsysteme 
39; 41 bzw. 42; 43 verschiebbar sein. Einem ersten Paar 
zweier derartig ausgestalteten Greifersystemen 39, 41 liegl 
um 180° versetzt ein zwcilcs Paar dieserGreifcrsystetne 42, 
43 gegen Liber. 

Die dem Bearbeitungszylinder 37 zugeordnete Langs- 
schneideinrichtung 38 mit einer Mchrzahl von Schneidra- 
dem 44 ist in Bogentransportrichtung T kurz nach der Wen- 
dctrommel 31 angeordnet. Diese Langsschneideinrichtung 
38 weist im vorliegendcn Beispiel eine sich axial erslrek- 
kende Traverse 46 auf, an der drei unabhangig betatigbare 
und axial verschiebbare Schneidrader 44 angeordnet sind. 

Nach dem Bearbeitungszylinder 37 ist ein zweiter Ketten- 
forderer 47 mil zwei umlaufenden Ketten 48 angeordnet. An 
die sen Ketten 48 ist eine Mehrzahl von Ketlcngreifersyste- 
men 49 angeordnet. Diese Kettengreifersysteme 49 beste- 
hen aus zwei in axialer Richtung nebeneinander liegenden 
Kettengreifersystemen, die bezuglieh der Maschincnmitte 
annahernd symmetrisch angeordnet und unabhangig von- 
einander belatigbar sind, Anstcllc des Bearbeilungszylin- 
ders 37 kann auch der Kettenforderer 47 in axialer Richtung 
relativ zueinander bewegbare Kettengreifersysteme aufwei- 
sen. 

Auch konnen mehr als zwei Greitcrsysteme 39; 41 bzw. 
42; 43 d. h. eine beliebige Anzahl verschiebbar sein. Im Fall 
von drei axial nebeneinander angeordneten Greifersystemen 
konnle beispielsweise das in der Mitte angeordnete Grcifer- 
sysiem in axialer Richt ung ortsfest und die beiden au Keren 
Greifersystenie von dem mittleren wegschiebbar sein. 

Die Ketten 48 werden von einer ersten und einer zweiten 
Kettcnradwelle 51, 52 umgelenkt. Eine von crster Ketten- 
radwelle 51 und Bearbeitungszylinder 37 gebildete Zcntrale 
53 schlieBt mil. einer von dem Bearbeitungszylinder 36 und 
den Schneidradcrn 44 gebildetcn Zcnlralen 54 einen Off- 
nungswinkel Beta kleiner als 180°, z. B. 155° ein. 

Nach dieser Kettcnradwelle 51 ist im Kettenforderer 47 
unterhalb der Kette 48 ein Saugkastcn 56 angeordnet. An 
diesen Saugkastcn 56 schlieBt sich eine zweite Querschneid- 
einrichiung 57 an, die baugleich mil. der ersten Querschneid- 
ein rich lung 21 ausgefiihrt ist. Dieser zweiten Querschneid- 



einrichlung 57 isl die dritte Inspektionseinrichtung 6 mil ei- 
nem Sensor 58, Beleuchiungseinrichtungen 59 und einem 
Saugkastcn 61 naehgesehaltet. 

AnschlieBend befindet sich ein Ausleger 62 im Bereich 
5 des Kettenforderers 47. Dieser Ausleger 62 wcist sechs Sta- 
pel 63. 64, 66-69 auf. von denen jeweils zwei paarweise ne- 
beneinander und die sich somitergebenden drei.Slapelpaarc 
63. 64 bzw. 66, 67 bzw. 68, 69 hintereinander angeordnet 
sind. Die nebeneinander angeordneten Stapel 63, 64 bzw. 

10 66, 67 der ersten beiden Stapelpaare wcisen jeweils gemein- 
same Hubeinrichtungen auf, so daB jeweils ein Slapelpaar 
gemeinsam angehoben und abgesenkt wird. Bei dem drilten 
Stapelpaar sind fur beide nebeneinander liegende Stapel 67, 
68 getrennte Hubeinrichtungen vorgesehen, so daB die bei- 

t5 den Stapel 67. 68 unabhangig voneinander angehobenund 
abgesenkt werden konnen. 

Unter Greifersystemen bzw. Kettengreifersystemen sind 
eine Mehrzahl von Greifern, die auf einer unl eine Langs- 
achse schwenkbare Welle angeordnet sind, zu verstehen. 

20 Die Funktionsweise der Bogenverarbeitungsmaschine 1 
isl folgendcrmaBen: 

Ein Bogen 2, insbesondere ein im Schon- und Widerdruck 
bedruckter Papierbogen, wird von dem ersten Stapel 8 mit- 
lels der Bogcnvereinzelungseinrichtung 9 dem Zufuhrtisch 

25 U zugefuhrt. Von diesem Zufuhrtisch 11 wird der Bogen 2 
von der Schwinganlage 12 ergriffen und im Bereich der er- 
sten Kettcnradwelle 17 des ersten Kette nlorderers 13 an ein 
Ketiengreifersystem 16 ubergeben. Dieses Keltengreifersy- 
stem 16 iransportiert. den Bogen 2 entlang des "gcraden" 

30 Teiles des Kettenforderers 13 zu der ersten Inspektionsein- 
richtung 3. Miitels der ersten Inspektionseinrichtung 3 wird 
der Bogen 2 segment weise auf Schaden, wie z. B. Risse und 
Locher untersucht. Auch wird mittels Durchlicht das Was- 
serzeichen des Bogens 2 inspiziert. Der Bogen 2 wird dabei 

35 vom mit Unterdruck beaufschlagten Saugkasten 19 der er- 
sten inspektionseinrichtung 3 gefuhrt. 

Das Ketiengreifersystem 16 transportiert den Bogen 2 
durch die Querschneideinrichtung 21 zur zweiten Enspekti- 
onseinrichtung 4. Dort wird der Bogen 2 im Bereich eines 

40 Anfang 71 des Bogens 2 von dem Saugkasten 35 der zwei- 
tenlnspektionseinrichtung 4 angesaugt. Ein Ende 72 des Bo- 
gens 2 befindet sich noch in der Querschneideinrichtung 21, 
worin ein schmaler, sich axial erstreckender Streifen 73 von 
dessen Ende 72 abgeschnitten wird. Dabei sind Transportge- 

45 schwindigkeit des Kettenforderers 13 und Umfangsge- 
schwindigkeit des Schneidmessers 26 aufeinander angepaBt, 
so daB das Ende 72 des Bogens 2 rechlwinklig zur Trans- 
portrichlung T beschnilten wird. 

Dieser einen ersten Schnil t 74 aufweisende Bogen 2 wird 

50 nun von der zweiten inspektionseinrichtung 4 inspiziert. 
Dabei wird eine Vorderseile (Schondruckseite) des Bogens 
2 und cine sich durch das beschnittene Ende 72 ergebende, 
neue Kante des Bogens 2 (Sennit t register) kontrolliert. 
AnschlieBend iibcrgibt das Kettengreifcrsystem 16 diesen 

55 Bogen 2 mit seinen Anfang 71 an ein Greifersystem der 
Speichertrommel. Diese Speichcrtrommel 29 transportiert 
den Bogen 2 in Richtung Wendetrommel 31. Gelangt nun 
das Ende 72 dieses Bogens in den Bereich der Saugersy- 
stcme 33 der Speichertrommel 29, saugen diese das be- 

60 schnittene Ende 72 an. Darauthin bewegen sich die Sauger- 
systeme 33 annahernd pfeiUonuig von der Mitte der Spei- 
chert.ronuncl 29 weg und slraffen so den Bogen 2 sowohl in 
Umfangsrichtung als auch in Richtung seillicher Kanlen des 
Bogens 2. 

65 Die Phasenverschiebung zwischen Wendctrommel 31 
und Speichertrommel 29 ist auf die Liinge der zu verarbei- 
tenden Bogen 2eingestellt. Die Speichertrommel 29 trans- 
portiert. den Anfang 71 des Bogens 2 durch den Spall zwi- 
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sehen Wen do- 31 und Speichertromniel 29 bis die Saugersy- 
sicnie 33 in dicscn Spall gelangen. Das bcschnittcnc Hnde 
72 des Bogens 2 wird von deni crsten Greifersystem 34 dor 
Wendeironmiel 31 ergrilfen und durch Abstellcn des Unier- 
druckes von den Saugersystemen 33 frcigegeben. [tu An- 
schluB schwenken beidc Grcifersysieme 34, 36 dcr Wcnde- 
trommel 31 aufcinandcr zu und das bcschnittcnc Ende 72 
wird von dem crsten Greifersystem 34 an das zweite Grci- 
fersystcni 36 ubcrgeben. Die Grcifersysieme 34, 36 schwen- 
ken in ihrem wcileren Verlauf in ihre Ursprungsposition zu- 
riick. 

Das beschniitenc Endc 72 ist nun in Transportrichtung T 
von dem Greifersystem 36 ergriffen vorauslaufend und der 
unbeschnittene An fang 71 nachlaufend. 

Von dcr Wendeironmiel 31 wird dcr Bogen 2 an ein Paar 
Greifersysteme 39, 41 bzw. 42. 43 des Bearbeitungszylin- 
ders 37 ubcrgeben. Auf dem Bearbeitungszylindcr 37 wird 
der Bogen 2 in Langsrichtung - also in Transportrichtung T 
- nut drei Schnitten 76, 77, 78 versehen. Mittels dem zwei- 
te n und dritten Schniti 76, 77 werden von beiden Langssei- 
ten des Bogens 2 schmale Streifen 79, 81 abgeschnitten. 
Grcifereinteilung der Greifersysterne 39, 41, 42, 43 des Be- 
arbeitungszylinders 37 und Breite sowie Position des Bo- 
gens 2 sind so aufeinander angepaBt, daB die beiden abge- 
schnittenen Streifen 79, 81 nicht von Greifern erfaBt sind. 

Der vierte Schniti 78 trennt den Bogen 2 mittig in zwei 
Teilbogen 82, 83. Auch hier liegt kein Greifer im Bereich 
des Sch nines 78. 

Sind diese drei Langsschnitte 76, 77. 78 vollstandig, auch 
bei maxinialer Lange des Bogens 2 ausgefuhrt, werden die 
beiden Teilbogen 82, 83 in axialer Richtung auseinanderbe- 
wegt. Dazu fuhrt im vorliegenden Beispiel ein Greifersy- 
stem 41 bzw. 43 oder 39 bzw. 42 mittels einer mit einer Kur- 
venscheibe zusanimenwirkender Kurvenrolle in axialer 
Richtung einen Hub aus. 

Erst nachdem die beiden Teilbogen 82, 83 voneinander 
wegbewegt wurden, werden diese beiden Teilbogen 82, 83 
im Bereich der ersten Keitenradwelle 51 an ein Kettengrei- 
fersysteni 49 des zweiten Kettenforderers 47 ubcrgeben. 
Das Greifersystem 41 bzw. 43 des Bearbeitungszylinders 37 40 
wird in seine Ausgangsposition zu rue kbe wegt bevor der 
nachste ganzc Bogen 2 ubernommen wird. 

Von diesem Kettengreifersystem 49 werden die beiden 
Teilbogen 82, 83 der zweiten Querschneideinrichtung 57 zu- 
ge fuhrt.. Zur Beruhigung des Bogens 2 wird dieser entlang 45 
des der Querschneideinrichtung 57 vorgeschalteten Saugka- 
stens 56 angesaugt und das im Kettengreifersystem 49 be- 
findlichc Ende 72 der Teilbogen 82, 83 bereits iiber den 
Saugkastcn 61 der dritten Inspektionseinrichtung 6 ge fuhrt.. 
Der nun nachlaufende Anfang 71des Bogens 2, d. h. der bei- 
den auseinandergezogenen Teilbogen 82, 83 wird mittels ci- 
nes funften Sennit tes 84 in axialer Richtung rechlwinklig 
zur Transportrichtung T ein Streifen 86 abgeschnitten. Der 
Bogen 2 ist nun allseitig beschnilten und in zwei Teilbogen 
82, 83 getrennt. 

Eine Ruckseite (Widerdruckseite) des Bogens 2, d. h. die 
Rucksciten der beiden Teilbogen 82, 83 werden zusammen 
mit den beschnilten Kanten in Langsrichtung und dem nach 
laufenden Anfang 71 des Bogens 2. d. h. den nach lau fen- 
den, in axialer Richtung beschniltenen Enden der Teilbogen 
82, 83 mittels der Inspektionseinrichtung 6 kontrolliert. 

Von der Inspektionseinrichtung 6 transportiert dcr Ketten- 
fbrdercr 47 die allseitig beschnilten und auf Vorder- und 
Ruckseite kontrollierten Teilbogen 82. 83 zu den sechs Sta- 
peln 63, 64, 66-69 des Auslegers 62. Dort konncn die Teil- 
bogen 82. 83 wahlweise auf einem dcr sechs Stapel 63. 64, 
66-69 abgelegt werden. Hierbci nehmen vorzugsweise die 
crsten vicr Slapel 63, 64, 66, 67 sogenannte H Gut M - Bogen 
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aul" und die beiden Ictzten nebeneinander angeordncten Sla- 
pel 67, 68 AusschuB-Bogen auf. 

Ansicllc von Bogen 2, 82, 83 konncn auch beispiclsweise 
bedruckte Bahncn, d. h. Bedruckstoffe be- oder zerschniiten 
werden und anschlieBcn mittels einer oder mehrcrer Inspck- 
lionseinrichtungcn 3, 4. 6 kontrolliert werden. Die Schncid- 
cinrichtungen 1, 38, 57 konncn dann beispiclsweise im Be- 
reicheincs Falzapparatcs einer Rollenrotalionsdruckma- 
schine angcordnet sein. 

Dort wird cine Bahn beispielsweise in Langsrichtung in 
mehrere Teilbahnen zerschniiten und anschlieBend in Qucr- 
richtung in Signaturen zerschniiten. Hierbei kann nach je- 
dem Schnitt oder nachdem die Bahn vollstandig in Signatu- 
ren geschnitten wurde, das Schnittregister kontrolliert wer- 
den. 

Bezugszeichenliste 

1 Bogenbearbeitungsmaschine 

2 Bogen 

3 Inspektionseinrichtung, crste 

4 Inspektionseinrichtung, zweite 

5 - 

6 Inspektionseinrichtung, dritte 

7 Anleger 

8 Stapel (7) 

9 Bogenvereinzeluneseinrichtung (7) 

to- 
il Zufuhrtisch 

12 Anlage 

13 Kettenforderer 

14 Kette 
15- 

16 Kettengreifersystem 

17 Keitenradwelle, erste (16) 

18 Keitenradwelle, zweite (16) 

19 Saugkasten (3) 
20- 

21 Querschneideinrichtung 

22 Schneidzylinder (21) 

23 Traverse (21) 

24 Gegcnmesser (21) 
25- 

26 Schneidmcsser (22) 

27 Sensor (4) 

28 Wendeeinrichtung 

29 Speichertrommel (28) 
30- 

31 We nde trommel 

32 Greifersystem (29) 

33 Saugersystem (29) 

34 Greirersystem, erstes (31) 

35 Saugkasten (4) 

36 Greifersystem, zweites (31) 

37 Bearbeitungszylinder 

38 Langsschneideinrichtung 

39 Greifersystem (37) 

40 Kurve 

41 Greifersystem (37) 

42 Greifersystem (37) 

43 Greifersystem (37) 

44 Schneidrad (38) 

45 Kurvenrolle 

46 Traverse (38) 

47 Kettenforderer 

48 Ketten (47) 

49 Kettengreifersystem (47) 
50- 
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51 Keitenradwelle, erste (47) 

52 Keitenradwelle, zweite (47) 
53 'Zcniralc (37; 51) 

54 Zcniralc (37; 44) 

55 - 5 

56 Saugkasien 

57 Que rschneidein rich! ung 

58 Sensor (6) 

59 Beleuchtungseinrichlung (6) 

60 -- " io 

61 Saugkastcn (6) 

62 Auslcgcr 

63 Stapel, crstcr (62) 

64 Stapol. zweiter (62) 

65- 15 

66 Stapel, driller (62) 

67 Stapel, vierter (62) 

68 Stapel, funficr(62) 

69 Stapel. seehster (62) 

70 - 20 

71 Anfang (2) 

72 Ende (2) 

73 Streifen 

74 Schnilt, erster 

75- 25 

76 Schnitt. zweiter 

77 Schnilt, driller 

78 Schnilt. lunftcr 

79 Streifen 

81 Streifen 30 

82 Teilbogen (2) 

83 Teilbogen (2) 

84 Schnilt, fun tier 
85- 

86 Streifen 35 
T Transportrichtung 
AlphaOffnungswinkel (53; 54) 



Patent anspriiche 

1. Verfahrcn zum Transport von Bogen (2) in einer 
Bogenbearbeitungsmaschine (I), in der die Bogen (2) 
durch niindeslens einen Langsschnitt (78) in eine 
Mehrzahl von nebeneinander liegenden Teilbogen (82; 
83) gcicill werden, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Teilbogen (82; 83) in der Bearbeilungsinaschinc (I) in 
axialer Rich! ung voneinander wegbewegt werden, so 
daB zwischen den nebeneinander liegenden Teilbogen 
(82; 83) ein Abstand gebildet wird. 

2. Verfahrcn nach Anspruch 1, dadurch gekennzeieh- 
nel, daB die beabstandet nebeneinander liegenden Teil- 
bogen (82; 83) unabhangig voneinander auf wahlbare 
Stapel (63; 64; 66; 67; 68; 69) abgelegt werden. 

3. Verfahrcn nach Anspruch 1, dadurch gckennzeich- 
net, daB die beabstandet nebeneinanderliegenden Teil- 
bogen (82; 83) miltels einer rnspektionseinrichtung (6) 
kontrolliert werden. 

4. Bogenbearbeitungsmaschine (1) mil einem Bear- 
beitungszylinder (37), der mindestens ein Greifcrsy- 
stcm (39; 41; 42; 43) zum Transport von Bogen (2; 82; 
83)) aufweist. dadurch gekennzeichnet, daB der Bear- 
beiiungszylinder (37) mindestens zwei in axialer Rich- 
lung nebeneinander licgende Grcifersysicme (39; 41 
bzw. 42; 43) aufweist und daB diese Grcifersysicme 
(39; 41 bzw. 42; 43) in axialer Richtung rclativ zuein- 
ander verschiebbarangeordnet sind. 

5. Bogenbearbeitungsiuaschine nach Anspruch 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Bearbeiiungszylinder 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



(37) in axialer Richtung jeweils zwei nebeneinander 
licgende Grcifersysicme (39; 41 bzw. 42; 43) aufweist, 
daB das erste Greifersysiem (39 bzw. 42) in axialer 
Richtung ortsfest und daB zwei I e Greifersysiem (41 
bzw. 43) relativ zum erste n Greifersysiem (39 bzw. 42) 
in axialer Richtung bewegbar angeordnet ist. 

6. Bogenbcarbeilungsinaschine nach Anspruch 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Bearbeiiungszylinder 
(37) in axialer Richtung jeweils zwei nebeneinander 
licgende Greifersysteme (39; 41 bzw. 42; 43) aufweist. 
daB beide Greifersysteme (39; 41; 42; 43) in axialer 
Richtung bewegbar angeordnet sind. 

7. Bogenbearbeitungsmaschine (I) nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Bearbeiiungszylinder 
(37) ein Paar gegeniiberliegcnde Greifersysteme (39; 
41 bzw. 42; 43) aufweist. 

8. Bogenbearbeitungsmaschine (1) nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB mil dem Bearbeiiungszy- 
linder (37) eine Langsschneideinrichtung (38) zusam- 
menwirkend angeordnet ist. 

9. Bogenbearbeitungsmaschine nach Anspruch 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB in Bogentransportrichtung 
(T) gesehen nach dem Bearbeiiungszylinder (37) eine 
Inspektionseinrichlung (6) angeordnet ist. 

10. Bogenbearbeitungsmaschine (1) mit einem Ket- 
tenforderer (47), der mindestens ein Kettengreifersy- 
stem (49) zum Transport von Bogen (2; 82; 83) auf- 
weist und mit einer Mehrzahl von Stapeln (63; 64; 66; 
67; 68; 69), dadurch gekennzeichnet, daB jedes Kelten- 
grcifersystem (49) in axialer Richtung mindestens zwei 
in axialer Richtung nebeneinander licgende Greifersy- 
steme aufweist und daB diese Greifersysteme in axialer 
Richtung relativ zueinander verschiebbar angeordnet 
sind. 

11. Verfahrcn zum Bearbeiten von BedruckstotY (2; 
82; 83) wobei der Bedruckstoff (2; 82; 83) zuerst mit- 
tels Schneideinrichtungen (21; 38; 57) be- oder zer- 
schnitten wird, dadurch gekennzeichnet, daB anschlie- 
Bend ein Schniltregistcr des BcdruckstotTes (2; 82; 83) 
miltels einer [nspektionseinrichtung (3; 4; 6) kontrol- 
liert wird. 
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